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(54) Vehicule Industrie! modulasre 



(57) L'invention concerne un vehicule Industrie! 
construit so!on un concept modulaire. Un tel vehicule 
comprend un module centra! (1), un module avant (2) 



et un module d'essieu (3), alnsi qu'aii moins un module 
complementaire tel un module de bordures de rive (4), 
un module de traverse avant (5) ou un module de tra- 
verse arriere (6) ou encore un second module avant. 
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Description 

[0001] (.'invention conceme un vehicule industriel tel 
qu'une remorque, une semi-remorque ou un vehicule 
specialement congu pour une application particuliere. 
[0002] La plupart des vehicules industriels sont con- 
gus selon un principe commun: un chassis constitue de 
deux longerons relies entre eux par des traverses repo- 
se sur un ou plusieurs essieux dont la disposition est 
caracteristique pour les families de vehicules industriels 
6noncees ci-dessus, c'est-a-dire un essieu a Pavant et 
au moins un essieu a I'arriere pour les remorques a 
avant-train, au moins un essieu pour les remorques a 
essieu central ou essieux centraux, pas d'essieu a 
I'avant et au moins un essieu a I'arriere pour les semi- 
remorques et un ou plusieurs essieux non exclusive- 
ment attribu6 a ce v6hicule, ni a I'avant, ni a I'arriere, 
pour les vehicules specialement congus pour des appli- 
cations particulieres. Chacun des essieux arriere peut 
etre indifferemment un essieu fixe, un essieu auto-vireur 
ou un essieu directeur, et eventuellement relevable. 
L'essieu avant des remorques a avant-train est orienta- 
ble moyennant un rond a billes et une fleche pourvue 
d'un anneau d'attelage. 

[0003] Dans le cas des semi-remorques, I'avant du 
vehicule industriel est equipe d'une cheville ouvriere 
permettant I'attelage du vehicule industriel a un tracteur, 
ainsi que de deux bequilles extensibtes permettant de 
d6teler le vehicule. Surdes vehicules specialement con- 
gus pour une application particuliere, le principe de I'at- 
telage moyennant une cheville ouvriere peuts'appliquer 
aux deux extremites du vehicule. Dans ce cas, Tune des 
deux extremites, ou meme les deux, peut etre fixee sur 
un train roulant independant (appele aussi " bogie ") 
ayant lui-meme un ou deux elements d'attelage pour re- 
cevoir, de maniere permanente ou de maniere detacha- 
ble, la (ou les) cheville(s) ouvriere. 
[0004] Les chassis de ces vehicules industriels sont 
par ailleurs congus de facon a pouvoir recevoir toutes 
sortes d'equipement ou de carrosserie selon la nature 
de la matiere a transporter. Ainsi, le chassis peut etre 
par exemple porteur d'une citerne, d'un fourgon, d'une 
caisse frigorifique, d'une benne, d'un plateau ou d'une 
structure porteuse d'une bache. 
[0005] Afin de pouvoir repondre aux differentes con- 
figurations souhaitees par leurs clients, les construc- 
teurs de vehicules industriels congoivent leurs vehicules 
de fagon a pouvoir les obtenir a partir d'un ou de quel- 
ques composants ou sous-ensembles de base aux- 
quels sont ajoutes differents equipements. 
[0006] Toutefois, une grande variete de vehicules in- 
dustriels engendre des frais de gestion industrielle et de 
fabrication importants, et cela aussi bien sur le plan de 
I'achat des composants que celui du temps et des coGts 
de fabrication proprement dits. 
[0007] Aussi, le but de {'invention est de proposer un 
vehicule industriel dont la conception permet a la fois 
de proposer une grande diversite de types de vehicule 



industriel et d'obtenir une simplification de la fabrication 
et une optimisation de son cout. 
[0008] Le but de ('invention est atteint par un vehicule 
industriel ayant un chassis et des moyens permettant 

5 son deplacement, le vehicule comprenant au moins un 
module central, un module avant et un module d'es- 
sieux, les modules central et avant constituant le chas- 
sis, et I'ensemble des modules du vehicule industriel 
etant assembles moyennant des elements de fixation 

to distincts demo ntab les tels des boulons, des rivets ou 
tout autre element transpergant. 
[0009] Conformement a I'invention, le vehicule indus- 
triel comprend en outre au moins un autre module tel 
un module de bordures de rive, un module de traverse 

*5 avant ou un module de traverse a mere ou encore un 
second module avant, celui-ci etant alors dispose a I'ex- 
tremite arriere et orient6 inversementpar rapport au pre- 
mier module avant. 

[0010] A titre d'exemple, une semi-remorque com- 

20 prend, en plus des modules central et avant, des modu- 
les supplementaires permettant de PSquiper de diffe- 
rents types de carrosserie, choisis selon ('utilisation pre- 
vue de la semi-remorque. L'ensemble de ces modules 
choisis est ainsi constitue par un module de traverse 

25 avant destine a integrer ['interface avec la carrosserie, 
un module avant destine a integrer la fonction d'attela- 
ge, un module central comprenant des longerons et des 
traverses constitutifs de la plus grande partie du chassis 
du vehicule industriel, un module arriere destine a inte- 

30 grer un pare-chocs et I'interface carrosserie, un module 
d'essieux comprenant un ou plusieurs essieux et des 
elements de suspension, et un module de bordures de 
rive destine a constituer une interface laterale entre le 
chassis et les differents types de carrosserie. 

35 [0011] Les modules 6nonces ci-dessus, design6s se- 
lon leur fonction principale et/ou selon leur disposition 
par rapport a I'avant et I'arriere du vehicule, sont assem- 
bles en fonction de la configuration souhaitee du vehi- 
cule industriel. 

*o [0012] Les differents modules sont assembles par 
boulonnage ou rivetage ou par montage moyennant tout 
autre element demontable transpergant, mais exempt 
de soudage. L'assemblage par soudage est reserve a 
ce qui est appele ici l'assemblage a I'interieur de chacun 

45 de ces modules. 

[0013] La renonciation au soudage pour l'assemblage 
des modules entre eux apporte au moins deux avanta- 
ges. Le premier est celui que chacun des modules peut 
etre amene sur le lieu d'assemblage dans sa position 

so d'utilisation. II n'est done plus necessaire, par exemple, 
de presenter le chassis en position renversee afin de 
pouvoir y souder les elements de fixation necessaires 
au montage de la cheville ouvriere, de l'essieu ou des 
essieux, de la suspension, des reservoirs de freinage, 

55 et de tout autre equipement necessaire pour la securite 
du vdhicule. En consequence, il n'est plus necessaire 
non plus, selon ['invention, de retourner le chassis equi- 
pe, apres avoir effectue les differentes soudures, et no- 



3 



EP 1245 476 A1 



4 



tamment de prevoir a cet effet un equipement de type 
vireur pour retoumer le chassis. 
[0014] Le deuxieme avantage est celui de ne pas 
avoir besoin, pour la partie assemblage de la fabrication 
des vehicules industries, de personnel particulierement 
qualifie pour la soudure selon les criteres de securite de 
la construction et de la securite routiere des vehicules 
industriels. 

[0015] Un autre avantage encore est celui de ne plus 
nuire a la protection anticorrosion que Ton applique aux 
composants constitutes du vehicule industriel avant de 
les assembler, et plus particulierement iors de leur fa- 
brication. En effet, chacun des composants et sous-en- 
sembles a assembler est pourvu des perforations ne- 
cessaires pour la mise en place de boulons, de rivets 
ou d'autres elements de fixation transpercant. II n*y a 
done pas ^alteration de la protection de surface de ces 
elements ni d'alteration de leurs proprietes mecaniques 
et metallurgiques resultant du soudage. 
[0016] Par ailleurs, puisque la plupart des mesures 
anticorrosion, par exemple la cataphorese, implique le 
trartement de ces elements dans un bain, II paraTt evi- 
dent qu'il est plus facile de trailer un element ou un mo- 
dule qu'un vehicule entier. 

[0017] Le concept modulaire du vehicule industriel 
selon ('invention permet par ailleurs de simplifier I'as- 
semblage du vehicule industriel et d'ameliorer en mdme 
temps la protection de certains elements contre des 
agressions par infiltration ou gravillonnage. A titre 
d'exemple, nous citons ici la protection des cables et 
des conduits : grace au concept modulaire selon Inven- 
tion , lis peuvent etre poses par le haut et notamment 
dans des parties de profiles servant en meme temps de 
protection. 

[0018] Le concept modulaire selon I'invention permet 
aussi deconcevoir chacun des modules demaniere que 
les efforts qu'il subit soient mieux repris a i'interieur du 
module et que les contraintes soient mieux definies se- 
lon leur nature et leur amplitude, afin de pouvoir les 
transmettre d'un module a I'autre, defacon a augmenter 
notablement la tenue mecanique du vehicule industriel. 
[0019] Epcore un autre avantage de I'invention est ce- 
lui d'une meilleure reparabilite des vehicules industriels. 
Lorsque Ton constate une usure particuliere d'une partie 
du vehicule ou lorsque ce vehicule a subi un accident, 
la reparation peut se limiter au module concerne. De 
plus, les modules etant assembles moyennant des ele- 
ments de fixation demontables, le demontages'effectue 
sans oxycoupage et, de meme, le remontage se fart 
sans soudure. 

[0020] Le vehicule modulaire de I'invention peut etre 
complete de di verses f aeons soit par un ou plusieurs 
modules supplementaires, soit par ajout d'elements 
completant Tun au moins des differents modules. 
[0021 ] Une premiere possibility de completer le vehi- 
cule modulaire de ('invention est constitute par le mon- 
tage d'au moins un tube d'entretoisement entre les lon- 
gerons du chassis. 



[0022] Avantageusement, le tube (ou les tubes) d'en- 
tretoisement, qui est (sont) fixe(s) entre les longerons 
par des boulons, des rivets ou tout autre element de- 
montable transpercant, constitue(nt) un (ou des) reser- 
5 voir(s) d'air comprime destine(s) a alimenter le systeme 
de f reinage, mais pouvant etre utilise(s) aussi - en fonc- 
tion secondare - pour alimenter tout systeme addition- 
nel. 

[0023] Ainsi, le module d'essieux peut Stre 6quip6 
10 d'un reservoir d'air comprime, avant montage de celui- 
ci sur le chassis. 

[0024] Avantageusement, le tube d'entretoisement 

est pourvu de deux mains de suspension. 

[0025] Une deuxieme possibilite de completer le ve- 

15 hicule modulaire de I'invention concerne les traverses 
reliant les longerons du chassis. 
[0026] Dans les vehicules realises jusqu'a mainte- 
nant, les longerons du chassis sont relies entre eux par 
des traverses disposees entre les longerons et soudees 

20 surceux-ci. A I'exterieurdes longerons, respectivement 
a droite et a gauche, ces traverses sont prolonged par 
des profiles egalement soudes sur les longerons. Les 
extremites libres de ces profiles sont reliees entre elles 
par un profile longitudinal ayant la fonction d'une bordu- 

25 re de rive respectivement droit et gauche. Selon 
d'autres constructions, les traverses s'etendent sur to u- 
te la largeur du chassis ettraversent done les longerons. 
La soudure de structures portantes d'un vehicule routier 
necessite d'avoir du personnel particulierement qualifie 

30 pour ce type de soudures et de mettre en place des mo- 
des operatoires de soudage. De plus, la soudure ne 
peut souvent pas etre faite au poste de montage, ce qui 
entraine alors le transport des elements a souder vers 
un poste de soudage et ensuite le retour de I'ensemble 

35 soude vers le lieu d'assemblage. Enfin, lorsque les tra- 
verses s'etendent sur toute la largeur du chassis et sont 
soudees sur les bords de rive, tout remplacement d'une 
traverse necessite un oxycoupage prealable entier 
d'une des bordures de rive et I'oxycoupage de la traver- 
se se concernee a I'autre bordure de rive. 

[0027] Aussi, cette deuxieme possibilite de completer 
le vehicule modulaire de I'invention consiste a utiliser 
des traverses constituees par une traverse principale 
disposee entre les longerons et des traverses auxiliaires 

45 disposees de part et d'autre a I'exterieu r des longerons. 
Les traverses auxiliaires prolongent ainsi les traverses 
principales correspondantes et chaque traverse auxi- 
liaire est reliee a une extremite correspondante d'une 
traverse principale a travers le longeron au moyen d'au 

so moins deux elements de fixation. 

[0028] Ces deux elements de fixation sont avanta- 
geusement un dispositif d'indexage ou de fixation rapide 
et au moins un boulon, un rivet ou tout autre element 
demontable transpercant. 

55 [0029] Les traverses principales disposees entre les 
longerons sont pourvues, dans des parties plates trans- 
versales formees a leurs extremites, d'au moins deux 
ouvertures. Selon une premiere disposition, I'ouverture 
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superieure, vue dans la position d'utilisation du chassis, 
est une ouverture ronde destinee au passage d'un bou- 
lon ou d'un rivet. L'ouverture inferieure est alors soit une 
ouverture ronde soit une ouverture allongee orientee 
horizontalement dans la position de montage de la tra- 
verse, selon le type de dispositif d'indexage utilise. Cha- 
cun des longerons est pourvu cfouvertures correspon- 
dantes aux endrorts prevus pour la fixation des traver- 
ses. Les traverses partial les exterieures presented 
dans une partie plate formee a I'extremite venant en ap- 
pui sur le longeron, une ouverture circulaire destinee au 
passage du boulon. Cette ouverture est situee de facon 
a ce que la traverse partie lie exterieure puisse consti- 
tuer, pour le moins en ce qui conceme sa surface supe- 
rieure, un prolongement de la traverse principals 
[0030] Les traverses partielles exterieures compren- 
nent par ailleurs, sur I'extremite destinee a etre attachee 
au longeron, un crochet, une goupille ou tout autre 
moyen d'indexage adapte dont les dimensions sont 
choisies de facon a ce que, lors du montage, la traverse 
partielie puisse etre accrochee ou tenue provisoirement 
a t ravers les ouvertures allongees du longeron et de la 
traverse. Lorsque la traverse partielie est pourvue d'un 
crochet, celui-ci serre la traverse principale centre le 
longeron lorsque la traverse partielie exterieure est 
dans sa position finale de montage. 
[0031] Selon une seconde disposition, l'ouverture su- 
perieure est une ouverture allongee orientee horizonta- 
lement dans la position de montage de la traverse et 
l'ouverture inferieure est alors une ouverture ronde. 
[0032] Le crochet ou la goupille, d'une part, et l'ouver- 
ture allongee, d'autre part, torment ensemble le dispo- 
sitif d'indexage ou de fixation rapide, quelle que soit la 
disposition des ouvertures. 

[0033] Une troisieme possibilite de completer le vehi- 
cule de Pinvention est constitue, pour un chassis com- 
portant des longerons, par la disposition des longerons 
de fagon qu'une aile superieure de chacun des longe- 
rons depasse du niveau superieur des traverses tout en 
definissant un espace entre cette aile superieure et ce 
niveau superieur. Cet espace est destine a recevoir les 
cables et/ou les conduits, et le plancher est forme par 
des elements disposes de part et d'autre de chacune 
des ailes superieures des longerons. 
[0034] En effet, il s'est avere que les cables et con- 
duits necessaires au fonctionnement de I'equipement 
du vehicule, ne sont pas toujours a I'abri des risques 
d'endommagement par des projections venant de la 
route ou par des elements de fixation tels des vis intro- 
duces dans le plancher. 

[0035] Cette disposition de invention permet a la fois 
de pallier les inconvenients des dispositions ante rieu res 
et de faciliter le montage des cables et conduits par la 
possibilite de les poser par le haut. 
[0036] Une quatrieme possibilite de completer le ve- 
hicule de I' invention est constitue, pour un chassis com- 
portant des longerons, par un element allonge central 
dispose entre les longerons dans une zone d'extremite 



du chassis, ('element allonge 6tant a la fois moins large 
a I'extremite du chassis qu'a la fin de la zone d'extremite 
et solidaire des longerons sur toute sa longueur. 
[0037] En effet, il s'est avere que la repartition des 

5 contraintes que le chassis d'un vehicule industriel subit 
lors de son deplacement et notamment lors de change- 
ments de direction, doit etre amelioree si i'on veut utili- 
ser des structures plus legeres com me chassis. 
[0038] L'element allonge apporte I'avantage particu- 

10 Her que les contraintes de traction , notamment transver- 
sales, sont introduces dans le chassis par une structure 
evolutive permettant de diffuser les efforts du dispositif 
d'accouplement a la sellette d'attelage du tracteur vers 
les longerons. Cette structure tient done mieux compte 

15 que les structures utilisees avant invention, de la re- 
partition des lignes de force. II en resufte egalement une 
meilleure repartition des efforts a I'interface entre des 
modules avant et central. 

[0039] Une cinquieme possibilite de completer le ve- 

20 hicule de I'invention consiste a pourvoir chacun des mo- 
dules d'un chassis modulaire comprenant au moins 
deux modules, dans une zone de jonction de ces mo- 
dules, d'un ensemble de perforations disposees de fa- 
gon que les axes d'une premiere partie de ces perfora- 

25 tions sont orientes perpendiculairement aux axes de 
Pautre partie de ces perforations. Pour la plupart des 
jonctions, cela signifie qu'une partie des perforations 
servant a ("assemblage des modules est orientees ver- 
ticalement et Pautre partie est orientee horizontalement. 

30 [0040] Une sixieme possibilite de completer le vehi- 
cule de Pinvention est constitue, pour un chassis com- 
portant des longerons et des traverses, par ie fait que 
les longerons ont une section transversale asymetrique. 
[0041 ] D'autres caracteristiques et avantages de Pin- 

35 vention ressortiront de la description d'exemples de rea- 
lisation d'un vehicule industriel selon I'invention don nee 
ci-apres en reference aux dessins. 
[0042] Dans ces dessins, 

les Figures 1 a 5 represented, de maniere sche- 

40 matique et non limitative, en une vue dite eclatee, la dis- 
position des modules d'un vehicule industriel selon Pin- 
vention; et les Figures 6 a 20 represented, egalement 
de maniere schematique et non limitative, quelques ca- 
racteristiques supplementaires par iesquelles, conside- 

45 rees isolement ou en toute combinaison techniquement 
possible, ie vehicule de I'invention peut etre complete. 
[0043] Plus particulierement: 

la Figure 1 montre la disposition modulaire en une 
50 vue laterale, 

la Figure 2 montre la disposition modulaire en une 
vue de dessus, 

la Figure 3 montre la disposition modulaire en une 
vue arriere, 

55 les Figures 4 et 5 montrent le concept modulaire de 
Pinvention en des vues laterales respectrvement 
d'un vehicule special et d'une remorque, 
la Figure 6 montre un tube d'entretoisement selon 
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I'invention, 

la Figure 7 montre un detail du tube de la Fig. 6, 
la Figure 8 montre la disposition d'un longeron et 
de traverses selon I'invention dans une vue en pers- 
pective, 

la Figure 9 montre schematiquement une etape du 
montage d'une traverse selon I'invention, 
la Figure 1 0 montre la traverse de la Figure 1 0 dans 
sa position finale de montage sur un longeron, 
les Figures 1 1 et 1 2 montrent schematiquement des 
variantes du montage de la Figure 10, 
la Figure 13 montre en une vue en coupe transver- 
sale le plateau selon ('invention, 
la Figure 14 montre, en une vue en perspective, 
I'extremite avant du chassis de la Figure 2, 
la Figure 15 montre, en une perspective differente, 
un detail du chassis de la Figure 2, 
la Figure 16 montre ('assemblage de deux longe- 
rons selon I'invention, 

la Figure 1 7 montre le semi-encastrement des mo- 
dules assembles, 

la Figure 18 montre un longeron en perspective, et 
les Figures 19 et 20 montrent le longeron de la Fi- 
gure 18 en section transversale. 

[0044] Le premier mode de realisation cfun vehicule 
industriel selon ('invention, represents sur les Figures 1 
a 3, est une semi-remorque. Cette semi-remorque com- 
prend un module central 1 , un module avant 2, un mo- 
dule d'essieux 3 constituant un train roulant, un module 
de bordures de rive 4, un module de traverse avant 5 et 
un module de traverse arriere 6. 
[0045] Le module central 1 est constitue de deux lon- 
gerons 11, 12 et de traverses 13 reparties de maniere 
a peu pres homogene surtoute la longueur du module 
central. II est precise pour I'ensemble du present texte 
que les termes "longueur" et "largeur" designent les di- 
mensions du vehicule industriel ou d'un de ses modules 
dans le sens de la marche du vehicule ou par rapport a 
cette direction. 

[0046] Le module avant 2 comprend des elements 
longitudinaux 21 , 22 destines a prolonger les longerons 
11,12 vers I'avant lorsque le module avant 2 est assem- 
ble avec le module central 1 . Le module avant 2 com- 
prend par ailleurs un element allonge central 24 obtenu, 
a parti r d'une tole, par exemple par emboutissage ou 
hydrof ormage. Cet element 24 s'etend essentiellement 
sur deux plans paralleles, a savoir une partie centrale 
comprenant une partie rectangulaire 24A et une partie 
trapezoidale 24B s'Stendant le long d'un plan superieur 
et des parties laterales 24D et 24E s 'etendant le long 
d'un plan inferieur. La jonction entre les deux parties est 
avantageusement situee proche de, ou en, un point se 
trouvant au-dessus de la cheville ouvriere. 
[0047] Selon une variante referencee 24T, la partie 
centrale de I'element allongS est entierement form6 
comme un trapeze reference 24C. L'element 24T est re- 
presents sur la Figure 1 4 et decrit en detail dans la partie 



correspondante de la presente description. Le module 
avant 2 sert, entre autres, a la fixation d'une cheville 
ouvriere 29 moyennant laquelle la semi-remorque est 
attelee a un tracteur. 

5 [0048] Le module d'essieux 3 comprend trois essieux 
(31 , 32, 33), des mains de suspension et des elements 
de suspension tels que, par exemple, des coussins d'air. 
II va sans dire que la realisation du concept modulaire 
selon I'invention n'est pas limitee a un tel ensemble o"es- 

10 sieux, mais qu'il comprend egalement des realisations 
avec un essieu unique et avec un groupe de deux es- 
sieux et que ces essieux peuvent etre fixes, auto-vireurs 
ou directeurs. De meme, un au moins des essieux peut 
etre relevable. 

is [0049] La cheville ouvriere 29 du module avant 2 et 
le module cf essieux 3 forment ensemble des moyens 
permettant le deplacement du v6hicule industriel. 
[0050] Le module de bordures de rive 4 comprend es- 
sentiellement deux profiles 41 , 42. Ces profiles s'eten- 

20 dent sur toute la longueur de I'ensemble du module cen- 
tral 1 et du module avant 2. Ces profiles sont formes de 
fagon a pouvoir servir non seulement comme bordures 
laterales d'un plateau monte sur le chassis, mais ega- 
lement pour recevoir des moyens de fixation et d'arri- 

25 mage de differentes natures selon I'equipement du ve- 
hicule industriel. 

[0051] Le module de traverse avant 5 est destinS a 
former I'extremite avant du vehicule industriel. II s'etend 
surtoute la largeur du vehicule industriel, y compris sur 
so les extremites avant des profiles 41 , 42. La traverse 
avant 5 constitue, par exemple, la base d'une face avant 
de la carrosserie d'un fourgon const m it selon le concept 
modulaire de I'invention. 

[0052] Le module de traverse arriere 6 s'etend sur 

35 toute la largeur du module central 1 et les profiles du 
module de bordures de rive 4. Le module de traverse 
arriere sert, par exemple, comme base pour une face 
arriere d'une carrosserie montee sur le chassis. Le mo- 
dule de traverse arriere 6 peut egalement constituer la 

40 base sur laquelle est monte un hayon-elevateur. 

[0053] La Figure 4 represente, en tant que deuxieme 
mode de realisation de I'invention, un vehicule industriel 
specialement concu pour une application particuliere. 
Ce vehicule comprend un chassis correspondant en 

45 grande partie au chassis de la semi-remorque represen- 
tee sur les Figures 1 a 3, et deux trains roulant B1 et B2 
sous la forme de bogies sur lesquels le chassis est at- 
tache moyennant des chevilles ouvrieres 29. Chacune 
des deux extremites du vehicule est constitute par un 

so module avant 2 sur lequel est monte un module de tra- 
verse avant 5. 

[0054] Les modules avant 2 sont montes sur le mo- 
dule central 1 qui correspond essentiellement a celui re- 
presente sur la Figure 1 . II en differe uniquement en ce 
S5 que les deux extremites du module central sont formees 
de la meme maniere afin de pouvoir etre assemblies 
avec les modules 2. 

[0055] La Figure 5 represente, a titre de troisieme mo- 
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de de realisation de rinvention, une remorque dont la 
plupart des modules correspondent a ceux de la semi- 
remorque representee sur les Figures 1 a 3. En rempla- 
cement du module avant 2 de la semi-remorque vient 
ici un module avant 202 comprenant, outre des ele- 5 
ments longitudinaux et des traverses, un avant-train 207 
avec un rond a billes et une barre d'attelage 205 (ega- 
lement appelee fleche) pourvue d'un anneau d'attelage, 
pour I'attelage de la remorque a un vehicule tracteur. La 
barre d'attelage 205, I'avant-train 207 et le module d'es- 10 
sieux avec les essieux 31 , 32 torment ensemble des 
moyens permettant le deplacement du vehicule indus- 
triel. 

[0056] Les differents modules enonces ci-dessus 
sont formes de facon a pouvoir etre attaches Tun a is 
I'autre moyennant des boulons, des rivets ou tout autre 
moyen demontable. A cet effet, les differentes parties 
des modules sont pourvues, dans des sections desti- 
nees a la jonction de deux modules avoisinants entre 
eux, de percages accessibles horizontalement et verti- 20 
calement afin de rendre possible 1'assemblage des dif- 
ferents modules sans avoir besoin de retoumer le mo- 
dule avant 1'assemblage ni de le retoumer de nouveau 
apres assemblage pour le mettre dans sa position d'uti- * 
lisation. 25 
[0057] Comme le montre la Figure 6, chacun des es- 
sieux du module 3 comprend un tube d'entretoisement 
de chassis 31 dont les deux extremites 32 et 33 sont 
pourvues chacune de deux flasques 34, 35 constitue 
par des elements plats, evides en leur centre de facon 30 
a presenter un trou dont le diametre correspond au dia- 
metre exterieur du tube d'entretoisement. Les flasques 

34, 35 sont glisses sur les extremites du tube d'entre- 
toisement 31 et soudes sur ce dernier moyen nantjfis- 
soudures circonferentielles. \ 35 
[0058] Les deux flasques 34 et 35 sont prolonges a I 

la fois transversalement par rapport a un axe longitudi- \ 
nal L du tube d'entretoisement 31 et parallelement et 
symetriquement par rapport a un plan median S defini 
transversalement par rapport a I'axe L du tube d'entre- & 
toisement 31 , par des mai_na. de suspension 36, 37. La 
main de suspension 36 est attachee au flasque 34, et 
de la meme facon la main de suspension 37 au flasque 

35, par un profil angulaire ayant une partie plate 38A 
destinee a etre dispose horizontalement et une autre 
partie plate 38B formant un angle avec la partie plate 
horizontale 38A. Le flasque 34, le profil angulaire 38A, 
38B et la main de suspension 36 sont soudes ensemble. 
La partie plate 38B, qui remonte done vers le tube d'en- 
tretoisement 31 , entoure ce dernier partiellement par en 
dessous et est soudee sur le tube d'entretoisement. 
[0059] Selon une variante de realisation du tube d'en- 
tretoisement, represente sur la Figure 7, le flasque 34 
et, de maniere symetrique, le flasque 35 sont formes 
avec des retours vers le plan desymetrie S du tube d'en- ss 
tretoisement. Ces retours sontconstrtues par une partie 
plate 38C perpendiculaire au plan du flasque 34 ou 35. 
Dans la position d'utilisation de I'essieu, ces parties 38C 



sont horizontaux. Par ailleurs, les parties 38C sont pro- 
longees par une partie 38D, essentiellement plate elle- 
meme et orientee de facon a former un angle avec la 
partie 38C correspondante. L'extremite libre des parties 
38D entoure le tube d'entretoisement partiellement et 

est soude sur celui-ci. x 

[0060] Selon la variante de realisation representee 
sur la Figure 7, la main de suspension 36 comprend un 
flasque 38E qui, lorsque la main de suspension est mon- 
tee sur le flasque 34 ou 35, est orientee parallelement 
a la partie plate 38C du retour et y est attache moyen- 
nant des boulons. ~ 
[0061] II est rappele ici pour I'ensemble du texte que 
les explications de Pinvention sont donnees principale- 
ment en presentant des fixations par boulons. Toutefois, 
et de maniere equivalente dans le cadre de la presente 
invention, toutes les fixations peuvent egalement etre 
effectuees moyennant des rivets. 
[0062] Le tube d'entretoisement 31 decrit jusqu'ici in- 
tegre a la fois la fonction de support de main de suspen- 
sion et de gabarit de fabrication pour la disposition des 
longerons 11, 12 du chassis. 
[0063] Selon un mode de realisation prefere de I'in- 
vention, le tube d'entretoisement 31 integre par ailleurs 
aussi une fonction de reservoir d'air comprime, comme 
le montre la Figure 6. Le tube d'entretoisement 31 com- 
prend un reservoir 70 delimite par la paroi cylindrique 
du tube 31 et deux cloisonnements 71 , 72 disposes a 
I'interieur du tube d'entretoisement 31 . Les cloisonne- 
ments sont disposes symetriquement par rapport au 
plan median de I'essieu qui correspond au plan de sy- 
metrie S du tube d'entretoisement 31 , et a une distance 
de chacune des deux extremites 32, 33 du tube d'entre- 
toisement 31 . La distance axiale des cloisons 71 , 72 et 
le diametre interieur du tube definissent le volume du 
reservoir 70. 

[0064] Selon une variante, le reservoir 70 peut etre 
constitue par un tube reservoir ou tout autre corps cy- 
lindrique dont le diametre exterieur correspond approxi- 
mativement au diametre interieur du tube d'entretoise- 
ment 31 et dont les extremites sont fermees par des cloi- 
sonnements correspondant aux cloisonnements 71 , 72 
decrits ci-dessus. La realisation de la fonction reservoir 
a air comprime integre a I'interieur du tube d'entretoise- 
ment par un reservoir independant donne la possibility 
de choisir deux materiaux differents pour le reservoir et 
le tube d'entretoisement ou de realiser le reservoir avec 
une paroi double. Toutefois, pour la plupart des applica- 
tions, le tube d'entretoisement constitue lui-meme la pa- 
roi du reservoir 70. 

[0065] Selon une autre variante encore, le tube d'en- 
tretoisement peut etre revetu sur sa paroi exterieure 
d'une couche en un materiau apportant une protection 
particuliere ou supplemental au reservoir d'air, tout 
comme il est egalement possible de revetir le tube d'en- 
tretoisement a I'interieur pour le proteger contre les ef- 
fets d'humidite que la condensation et I'air comprime 
pourraient engendrer. 
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[0066] Le tube d'entretoisement selon Pinvention est 
par ailleurs pourvu tfau moins deux raccords ou em- 
bouts 73, 74 dont Tun sert au raccordement du reservoir 
70 a un compresseur et dont Pautre sert au raccorde- 
ment du reservoir 70 au circuit de freinage de Pessieu 
ou a des appareils ou dispositrfs addrtionnels actionnes 
moyennant de raircomprim6. 

[0067] Le chassis dont une parti e est representee sur 
la Figure 2 est constitue par deux longerons 11, 12 et 
des traverses 1 3. Les traverses 1 3 sont constitutes par 
une traverse principale 13A et des traverses partielles 
exterieures 1 3B appelees par la suite traverses auxiliai- 
res 13B. Les traverses 13A sont pourvues, a leurs ex- 
tremites destinees a etre attachees aux longerons 11 et 
12, d'une face plate 131 venant en appui sur la surface 
correspondante de Tame 111 du longeron 11 et d'une 
face plate semblable venant en appui sur la surface cor- 
respondante de fame du longeron 12. Dans chacune 
de ces faces plates sont pratiquees une ouverture cir- 
culaire 13C et une ouverture allongee 13D. Les ouver- 
tures 13C et 13D sont disposers de facon que, lorsque 
la traverse principale 13A est dans sa position d'utilisa- 
tion dans le chassis, Pouverture 13C constitue Pouver- 
ture superieure et Pouverture 13D constitue Pouverture 
inferieure. 

[0068] Par ailleurs, la traverse auxiliaire 13B est pour- 
vue, a I'extr6mit6 destinee a etre montee sur le longeron 
11 ou 12, d'une face plate 132 venant en appui sur la 
surface correspondante de Pame 1 1 1 du longeron 1 1 ou 
de Pame du longeron 12. Dans la face plate 132, est 
pratiquee une ouverture 13E. La disposition de Pouver- 
ture 13E sur la traverse auxiliaire 13B correspond a 
Pouverture 13C de la traverse principale 13A. De plus, 
la traverse auxiliaire 13B est pourvue d'un crochet 13F 
forme d'un seul tenant avec la traverse. Le crochet 13F, 
qui represente de facon symbolique et non limitative un 
moyen d'indexation, et des ouvertures pratiquees a une 
position appropriee dans Pame du longeron et la traver- 
se principale, constituent un dispositif cf indexage ou de 
fixation rapide. 

[0069] Le crochet 13F a une forme essentiellement 
rectangulaire et ses dimensions sont choisies de facon 
telle qu'il puisse traverser, lors de Passemblage de la 
traverse auxiliaire 13B avec la traverse principale 13A, 
les ouvertures correspondantes du longeron 11 ou 12 
et de la traverse principale 13A. Lorsque la traverse 
principale 13A et la traverse auxiliaire correspondante 
13B sont mise en place, un boulon 13G est insere dans 
les ouvertures 13C, 13E et serre. 
[0070] Selon une variante des dispositions de fixation 
decrites ci-dessus, les traverses auxiliaires sont atta- 
chees par deux boulons 13G (voir Figure 11). Dans ce 
cas, les deux ouvertures sont des ouvertures circulai- 
res. 

[0071] Selon une autre variante, la disposition de 
Pouverture destinee au passage d'un boulon et la dis- 
position de Pouverture allongee destinee au passage du 
crochet sont inversees de facon que le crochet prenne 



la position superieure et le boulon ou les boulons 13G 
(voir Figure 12), la position ou des positions inferieures. 
Toutefois, pour des raisons de tenue mecanique, no- 
tamment sous charge, la premiere version, c'est-a-dire 
5 la disposition du crochet dans la position inferieure, sera 
en general preferee. 

[0072] Selon encore une autre variante, la traverse 
auxiliaire est pourvue d'un crochet dispose en position 
superieure et toum6 vers le haut (voir Figure 12 ; done 
io a Poppose du crochet 1 3F represente sur les Figures 9 
et 1 0), et de deux orifices juxtaposes ou superposes et 
en position inferieure, pour le passage de deux boulons 
pour la fixation de la traverse auxiliaire. Selon cette dis- 
position, le crochet sert essentiellement a la mise en po- 
15 sition de montage de la traverse. La traverse principale 
et le longeron ont des ouvertures correspondantes. 
[0073] La Figure 13 represente, en une coupe trans- 
versale simplified, une partie d'un plateau selon Pinven- 
tion, et plus particulierement la jonction entre un longe- 
st ron 11 et une traverse 13 d'un tel plateau. Le longeron 
11 comprend une ame 111, une aile superieure 112 et 
une aile inferieure 1 1 3, les deux ailes s'etendant dans 
des plans perpendiculaires a un plan de symetrie de 
Pame 111. L'aile superieure 1 1 2 est disposee excentree 
25 par rapport au plan de symetrie de Pame 111 . Ainsi, la 
plus grande partie de l'aile 112 est disposee d'un cote 
dudit plan de Pame 111 : sur le cote droit dans la repre- 
sentation de la Figure 13. Contrairement a cela, l'aile 
inferieure 113 s'etend entierement du cote oppose par 
30 rapport a I'etendue de la plus grande partie de l'aile 112, 
c'est-a-dire sur le cote gauche dans la representation 
de la Figure 13. 

[0074] Pour le chassis, cette disposition des longe- 
rons signrfie que la plus grande partie des ailes supe- 

35 rieures des longerons 1 1 , 1 2 est orientee vers Pinterieur 
du chassis alors que les ailes inferieures de ces longe- 
rons s'etendent entierement vers Pexterieur du chassis. 
En raison de la geometrie de leur section transversale, 
ce type de longeron est appeie aussi un longeron en Z. 

40 [0075] La traverse 1 3 est constitute par une traverse 
principale 1 3A et deux traverses auxiliaires 1 3B dont la 
Figure 13 ne represente qu'une. Alors que la traverse 
principale 1 3A est montee entre les deux longerons du 
chassis, les traverses auxiliaires sont montees sur les 

45 cotes exterieurs des longerons. Les faces superieures 
1 30 des traverses principales 1 3A et des traverses auxi- 
liaires 13B definissent ensemble un plan par rapport 
auquel est mesure repaisseur d'un plancher 18 destine 
a etre fixe sur le chassis. 

50 [0076] Comme cela est represente sur la Figure 13, 
les traverses 13A et 13B sont attachees au longeron 11 
a un niveau tel que le longeron depasse du plan defini 
par les faces superieures 1 30 des traverses 1 3A et 1 3B 
tout en definissant un espace 14 entre Paile superieure 

55 112 du longeron 11 et la face superieure 130 de la tra- 
verse principale 13A. Cet espace 14 est destine a rece- 
voir des cables 15 et des tuyaux ou conduits 16 faisant 
partie de I'equipement du vehicule industriel. 
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[0077] Avantageusement, mais non necessairement, 
un profile appele ° Omega coiffant " en raison de sa for- 
me et de son utilisation et reference 17, est dispose sur 
la partie superieure du longeron 11 . Selon la realisation 
representee sur la Figure 13, les dimensions du profile s 
17 sont choisies de facon que ce profile repose, avec 
des parties correspondantes de celui-ci, a la fois sur les 
faces superieures respectives des traverses 1 3A et 1 3B 
et sur I'aile superieure 1 1 2 du longeron 1 2. Ainsi, le pro- 
file 1 7 n'aura pas de charge a supporter a lui seul, puis- 10 
qu'il est soutenu par le longeron 11. 
[0078] Adjacent au profile 1 7 et de part et d'autre de 
celui-ci, des elements 1 8A et 1 8B faisant partie du plan- 
cher 18 sont disposes sur les traverses 13A et 13B. La 
hauteur des elements de plancher 1 8A et 1 8B est choi- 1$ 
sie en fonction de la hauteur du profile 17 afin de pre- 
senter un plancher sensiblement sans denivellement. 
En meme temps, les elements 18A et 18B assurent 
I'etaneheite du plancher 18 du fait qu'ils s'appuient sur 
les parties laterales du profile n Omega coiffant 20 
[0079] Grace a cette disposition de Tin vention , les ca- 
bles 15 et tuyaux 1 6 peuvent etre disposes dans un es- 
pace bien defini aussi bien en ce qui conceme ses di- 
mensions que son etendue a I'interieur du plateau. En 
effet, la hauteur de I'espace 14 c'est-a-dire la distance 25 
entre la face inferieure de i'aile 1 1 2 et la face superieure 
de la traverse 1 3B est determinee par le niveau de mon- 
tage des traverses par rapport aux longerons, la largeur 
de I'espace 14 est determinee par la distance entre 
Tame 111 du longeron 11 et le bord de I'element 18B 30 
avoisinant du plancher 18 et I'etendue ou I'orientation 
de I'espace 14 est determinee par i'orientation du lon- 
geron. Cette disposition, qui peuts'appliquer aussi bien 
en alternative que simultanement au longeron 12, def init 
done un canal bien determine et facile a reperer sur la 35 
surface superieure du plateau. 
[0080] Le principe d'une disposition de cables et/ou 
de tuyaux dans un espace ou canal bien determine se- 
lon la presente invention, peut etre appliquee a tous ty- 
pes de chassis, qu'ils soient modulaires ou non. 40 
[0081] L'efficacite de cette disposition de I'invention 
peut encore etre amelioree lorsque la hauteur de I'es- 
pace 14 est bien adaptee a la configuration particuliere 
des cables et conduits pour un vehicule industriel donne 
et lorsque les cables et conduits sont disposes a I'inte- 45 
rieur d'une gaine 19 et que cet ensemble de cables et 
conduits gaine est loge dans cet espace 14. 
[0082] Le chassis represente partiellement sur la Fi- 
gure 14 comprend un element allonge central 24T ob- 
tenu par pliage ou par hydroformage. Cet element 24T 50 
s'etend entre, et est solidaire de, une premiere traverse 
d'entretoisement 25 et une seconde traverse d'entretoi- 
sement 26 specialement prevues a cet effet. La traverse 
d'entretoisement 25 est disposee a I'extremite avant du 
module avant 2 et la traverse d'entretoisement 26 est 55 
disposee a I'extremite arriere du module avant 2. L'ele- 
ment central 24T est un element essentiellement plat 
qui comprend une partie centrale 24C s'etendant le long 



d'un plan superieur et deux parties laterales 24D, 24E 
s'etendant de part et d'autre de la partie centrale, le long 
d'un plan inf6rieur, parallele au plan superieur. La lar- 
geur de la partie centrale 24C mesuree a I'extremite 
avant, par exemple a la jonction avec la traverse 25, est 
inferieure a la largeur de la partie centrale mesuree a 
i'extremite arriere, par exemple a la jonction avec la tra- 
verse 26. L'element central 24T est attache laterale- 
ment aux longerons 21 et 22 par des entretoises 26. 
[0083] Selon le mode de realisation represente sur la 
Figure 1 4, la partie centrale de I'element central 24T est 
realisee en une seule partie trapezoTdale 24C, alors que 
le mode de realisation represente sur la Figure 2 com- 
prend une partie essentiellement rectangulaire 24A et 
une partie essentiellement trapezoTdale 24B. 
[0084] La Figure 1 5 montre en une vue en perspective 
la jonction entre le module avant 2 et le module central 
1 . Plus particulierement, cette figure montre des equer- 
res 27, 28 fixees sur les longerons 11 , 12 a la fin de la 
zone de jo notion Z entre les longerons 21 , 22 du module 
avant 2 et les longerons 11, 12 du module central 1. Les 
equerres 27, 28 sont destinees au montage de bequilles 
destinees au support du chassis, et done du vehicule 
industriel, lorsque ce dernier est en stationnement sans 
etre attele. 

[0085] Conformement a la conception modulaire du 
vehicule industriel de la presente invention, les diffe- 
rents modules sont formes de facon a pouvoir etre at- 
taches les uns aux autres moyennant des boulons ou 
des rivets. A cet effet, les differentes parties des modu- 
les sont pourvues, dans des sections destinees a la 
jonction de deux modules avoisinants entre eux, de per- 
cages accessibles horizontalement et verticalement 
afin de rendre possible I'assembiage des differents mo- 
dules sans avoir besoin de retoumer le module avant 
I'assembiage et de le retoumer de nouveau apres as- 
semblage pour le mettre dans sa position d'utilisation. 
[0086] La Figure 1 6 montre schematiquement en une 
vue eclatee les extremites respectivement du longeron 
21 du module avant 2 et du longeron 11 du module cen- 
tral 1 , qui sont destines a etre assembles par des bou- 
lons ou des rivets. 

[0087] Avantageusement mais non exclusivement, la 
zone de jonction s'etend essentiellement dans la zone 
de reduction de la hauteur des longerons. Dans cette 
zone, la hauteurde Tame 111 du longeron 11 consideree 
cette fois-ci de I'arriere du longeron vers I'avant, reste 
constante jusqu'a une certaine distance de I'extremite 
libre 1 1 6 du longeron 1 1 et se reduit ensuite jusqu'a cette 
extremrte 1 1 6. Alors que I'aile superieure 1 1 2 reste a un 
niveau constant, I'aile inferieure 113 s'etend, dans ces 
deux zones de jonction, d'abord parallelement a I'aile 
112 et s'etend ensuite en oblique sous la forme de I'aile 
113A vers I'extremite 116. Dans la zone de jonction, 
Fame 111 est pourvue de perforations horizontals 114 
et I'aile 113, exclusivement dans la partie parallele a 
Pepaule 112, est pourvue de perforations verticales 115. 
En variante, les perforations 115 peuvent etre prati- 
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quees dans I'aile sup£rieure 112 ou encore dans les 
deux ailes 112 et 113. Dans I'extremite du longeron 21 
destinee a §tre fixee sur le longeron 1 1 , et dans une par- 
tie horizontale de I'equerre 28, des perforations corres- 
pondantes 214, 215 sont pratiquees. 
[0088] La disposition des perforations 114, 115et214 
et 215 est choisie de facon a assembler les longerons 
11 et 21 par un ensemble de boulons ou de rivets dont 
les axes sont orientes horizontalement et verticalement 
dans la position d'utilisation du chassis. Cette disposi- 
tion est choisie afin de donner a I'assemblage des lon- 
gerons la plus grande tenue mecanique dans les situa- 
tions principals de chargement, c'est-a-dire dans la si- 
tuation de surcharge lorsque le vehicule est stationne 
et dans une situation mixte ou se superposent les efforts 
de la charge (done du poids) et les efforts de ripage 
(dans un virago). 

[0089] Avantageusement, la stabilite au ripage obte- 
nue par I'assemblage decrit ci-dessus, des longerons, 
peut etre augmentee encore par {'utilisation de tubes 
d'entretoisement a la place de simples traverses pour 
relier les longerons entre eux. 

[0090] Par aiileurs, la disposition des perforations ho- 
rizontales 114, 214 et verticales 115, 215 rend possible 
de reunir par un seul montage les extremites de jonction 
des modules central et avantet les bequilles du chassis. 
[0091 ] La Figure 1 7 montre le semi-encastrement du 
module avant 2 sous les longerons, ici sous le longeron 
1 1 , et la disposition de I'equerre 28 qui entoure une par- 
tie du longeron 11 et permet de fixer les bequilles. 
[0092] Les differents modules enonces ci-dessus 
sont formes de facon a pouvoir etre attaches les uns 
aux autres moyennant des boulons, des rivets ou tout 
autre element demontable qui traverse les parties ve- 
nant en appui Tune sur I'autre, des modules a assem- 
bler. 

[0093] A cet effet, les differentes parties des modules 
sont pourvues, dans des sections destinees a la jonction 
de deux modules avoisinants entre eux, de percages 
accessibles horizontalement et verticalement afin de 
rendre possible I'assemblage des differents modules 
sans avoir besoin de retourner le module avant I'assem- 
blage et de le retourner de nouveau apres assemblage 
pour le mettre dans sa position d'utilisation. 
[0094] La Figure 1 8 represente schematiquement un 
longeron 1 1 forme a partir d'un profile en Z. Ce longeron 
11 comprend une ame 111, une aile superieure 112 et 
une aile inferieure 113. Les ailes 112 et 113 s'etendent 
perpendiculairement par rapport a un plan defini par 
Tame 111 . Toutefois, les ailes sup6rieure 1 12 et inferieu- 
re 113 ne s'etendent pas symetriquement de part et 
d'autre de I'ame 111. 

[0095] Au contraire, I'aile 1 1 2 s'etend essentiellement 
sur un cote a partir de I'ame 111 . Une variante d'un lon- 
geron ainsi configure pourrait etre un longeron en J dont 
uniquement I'aile sup6rieure s'etendrait sensiblement 
symetriquement des deux cotes de I'ame 111 . 
[0096] L'aile inferieure 113 s'etend dans une direction 



opposee a celle de la plus grande etendue de I'aile 112. 
[0097] La section asymetrique du longeron permet de 
reduire la masse du longeron tout en ameliorant sa te- 
nue mecanique notamment au ripage. 

5 [0098] Par aiileurs, le longeron 11 , et plus particulie- 
rement I'ame 111, est pourvu d'un certain nombre de 
perforations 114 dont les axes sont paralleles entre eux 
et s'etendent perpendiculairement au plan de I'ame 111. 
Le pr6-percage des longerons permet une plus grande 

10 modularity des chassis et des vehicules industriels 
ayant un tel chassis. 

[0099] La disposition de I'invention permet, comme le' 
montrent les Figures 1 9 et 20, de fabriquer des chassis 
dans I'optique d'une plus grande modularity, et cela aus- 

15 si bien en ce qui concerne la combinaison des modules 
entre eux que leur equipement avec des accessoires. 
[0100] A titre d'exemple, la Figure 19 montre la fixa- 
tion d'une comiere 1 8 destinee a servir comme support 
pour la fixation d'accessoires. 

20 [0101] Et, la Figure 20 montre la fixation d'un profile 
20 destine au montage, par exemple, d'une console, 
d'un caisson d'outillage ou d'un coussin d'air de la sus- 
pension pneumatique du vehicule. 



Revendications 

1 . Vehicule industriel ayant un chassis et des moyens 
permettant son deplacement, le vehicule compre- 
nant au moins un module central (1 ), un module 
avant (2) et un module d'essieux (3), les modules 
central (1 ) et avant (2) constituant le chassis, et I'en- 
semble des modules (1-6) du vehicule industriel 
etant assembles moyennant des elements de fixa- 
tion distincts demontables tels que des boulons ou 
des rivets, caracterise en ce qu'il comprend en 
outre au moins un autre module tel un module de 
bordures de rive (4), un module de traverse avant 
(5) ou un module de traverse arriere (6) ou encore 
un second module avant, celui-ci etant alors dispo- 
se a I'extremite arriere et oriente inversement par 
rapport au premier module avant. 

2. Vehicule selon la revendication 1, caracterise en 
ce que le module avant (2) est pou rvu d'une cheville 
ouvriere (29). 

3. Vehicule selon la revendication 1 , caracterise en 
ce que le module avant (202) comprend une barre 
d'attelage (205), la barre d'attelage (205) et un mo- 
dule d'essieu (3) formant les moyens permettant le 
deplacement du vehicule industriel. 

4. Vehicule selon la revendication 3, caracterise en 
ce que le module avant (202) comprend egalement 
un avant-train (207), les moyens permettant le de- 
placement du vehicule comprenant egalement 
I'avant-train (207). 
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5. Vehicule selon Tune quelconque des revendba- 
tions 1 a 4, le chassis comprenant deux longerons 
(11,12) relies entre eux par des traverses (13), et 
au moins un tube d'entretoisement (31) de chassis 
monte entre les longerons (11,12), caracterise en 5 
ce que le tube d'entretoisement (31) constitue un 
reservoir (70) d'air comprime. 

6. Vehicule selon Tune quelconque des revendica- 
tions 1 a 4, le chassis comportant des longerons 10 
(11 , 12) et des traverses (13), chacune des traver- 
ses (1 3) etant constitute par une traverse principa- 

le (13A) disposee entre les longerons (11, 12) et 
deux traverses auxiliaires (13B) disposees de part 
et d'autre a I'exterieur des longerons, les traverses '5 
auxiliaires (1 3B) proiongeant les traverses principa- 
les (13A) correspondantes, caracterise en ce que 
chaque traverse auxiliaire (1 3B) est reliee a une ex- 
tremite correspondante d'une traverse principale 
(1 3A) a travers le longeron et uniquement au moyen 20 
d'elements de fixation (13F, 13G) traversant le lon- 
geron. 

7. Vehicule selon la revendication 6, caracterise en 

ce que les elements de fixation (13F, 13G) com- 25 
prennent un dispositif d'indexage ou de fixation ra- 
pide(13F). 

8. Vehicule selon Tune quelconque des revendica- 
tions 1 a 4, les vehicules ayant un plateau destine so 
a etre equipe de cables (1 5) et/ou de conduits (1 6) 
tels des tuyaux pneumatiques, le plateau etant 
constitue essentiellement par un chassis compor- 
tant des longerons (11, 12) et des traverses (13) 
constrtues par des profiles ayant une ame (1 1 1 ) et 35 
deux ailes (112,113) dont une aile superieure (112), 

et un plancher (1 8) forme sur ce chassis, le chassis 
etant forme de fagon que I'aile superieure (112) de 
chacun des longerons depassedu niveau superieur 
(1 30) des traverses, et le plancher (1 8) etant forme *o 
par des elements (18A, 18B) disposes de part et 
d'autre de chacune des ailes superieures (112) des 
longerons (11,12), caracterise en ce que I'aile su- 
perieure (1 1 2) definit un espace (14) entre cette aile 
superieure (112) et ce niveau superieur (130), cet 45 
espace (1 4) etant destine a recevoir les cables (15) 
et/ou les conduits (1 6). 

9. Plateau selon la revendication 8, caracterise en ce 
que I'espace (14) destine a loger les cables (14) et/ so 
ou les conduits (1 5) et I'aile superieure (1 1 2) du lon- 
geron (11) sontcoiffes d'un profile (17). 

10. Vehicule selon Tune quelconque des revendica- 
tions 1 a 4, dont le chassis, a au moins une de ses 55 
extremites, n'est pas solidaire chun train roulant, le 
chassis comportant des longerons (11 , 12, 21 , 22) 

et des traverses (13) reliant les longerons entre eux, 



caracterise en ce que le chassis comprend un ele- 
ment allonge central (24) essentiellement plat, 
comprenant une partie centrale (24C) s'etendant le 
long d'un plan superieur et deux parties laterales 
(24D, 24E) s'etendant de part et d'autre de la partie 
centrale le long d'un plan inferieur, {'element central 
(24) s'etendant entre les longerons (21 , 22) dans 
une zone d'extremite du chassis et elant a la fois 
moins large a rextremite du chassis qu'a la fin de la 
zone d'extremite et solidaire des longerons (21 , 22) 
sur toute sa longueur. 

11. Vehicule selon I'une quelconque des revendica- 
tions 1 a 4, dont le chassis comprend au moins deux 
modules (1 , 2) chacun comprenant deux longerons 
(1 1 , 12, 21 , 22) et des traverses, caracterise en ce 
que les modules (1 , 2) a assembler sont pourvus, 
dans une zone de jonction (Z), de perforations (114, 
115, 214, 215), une partie des perforations (114, 
214) etant orientee perpendiculairement a I'autre 
partie des perforations (115, 215). 

12. Vehicule selon la revendication 11 , caracterise en 
ce que les perforations (114, 115, 214, 215) sont 
pratiquees dans les longerons (11 , 12, 21 , 22) des 
modules a assembler, des perforations horizonta- 
ls (114, 214) etant pratiquees dans Tame (111, 
211) des longerons (11, 12, 21, 22) et des perfora- 
tions verticales (115, 215) etant pratiquees dans au 
moins une des ailes (113) des longerons (11, 12) 
de Tun des modules a assembler et dans des par- 
ties correspondantes (28) de I'autre module. 

13. Vehicule selon I'une quelconque des revendica- 
tions 1 a 4, dont le chassis comporte des longerons 
(11,12) et des traverses (13), les longerons (11 , 12) 
ayant une section transversale asymetrique, carac- 
terise en ce que chaque longeron (11, 12) com- 
prend une aile superieure (1 1 2) dont la plus grande 
partie s'etend d'un cote d'une ame (111) du longe- 
ron, et une aile inferieure (113) s'etendant entiere- 
ment de I'autre cote de Tame (111) du longeron. 
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